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(§) Verfahren zum Herstellen eines Korpers mit Domen durch FlieGpressen 
(57) Verfahren zum Herstellen eines Korpers mit davon ab- 

stehenden Domen (17), insbesondere eines Kiihlkorpers, 

durch FlieBpressen imVor-, Ruckwartsund Querpressver- 

fahren, bei welchem das Material eines Halbzeugs (12) 

mittels eines Stempels (13) durch Offnungen einer Matri- 

ze (15) im Stempel oder Gegenhalter unter Bildung der 

Dome (17) gepreftt wird, dadurch gekennzeichnet, daft 

die Dome (17) vor dem Ausstofcen im Werkzeug abge- 

langt werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len eines Korpers mit davon abstehenden Doinen durch 
RieBpressen im Vor-, Riickwarts oder Querpressverfahren, 
bei welchem das Material eines Halbzeugs mittels eines 
Stempels durch Offnungen einer Matrize im Stempel oder 
Gegenhalter unter Bildung der Dome gepreBt wird. Insbe- 
sondere betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen 
von Kiihlkorpem mit einer Vielzahl von Kuhldomen, so daB 
im folgcndcn ubcrwicgcnd Yon cincm Kiihlkorpcr die Rcdc 
ist, ohne daB damit eine Beschrankung verbunden sein soli. 
[0002] Derartige Kiihlkorper sind allgemein und bei- 
spielsweise aus der EP 0 682 467 A2 bekannt. Sie werden 
beispielsweise fur die Kiihlung von Schaltungsanordnungen 
benutzt, die fur die Geblasesteuerung fur Kraftfahrzeuge 
eingesetzt werden. Der Kuhlkorper besteht in der Regei aus 
einer Basisplatte, von der die Kuhldome abgehen. Die Ba- 
sisplatte und die Kuhldome sind dabei einstiickig durch 
RieBpressen oder DruckgieBen hergestellt worden. Auf der 20 
anderen Seite der Basisplatte ist die elektronische Schal- 
tungsanordnung montiert. Die Kuhldome ragen in einen 
Luftungskanal des Kraftfahrzeugs hinein, so daB die Warme 
der elektronischen Schaltung abgeftihrt werden kann. 
[0003] Ein solchcr Kiihlkorpcr crfordcrt cincn rclativ ho- 
hen Einbauraum, da ausreichend Kiihlflache vorhanden sein 
muB, um die Kiihlung der elektronischen Schaltung zu be- 
wirken. Auch ist es erforderlich, den Kuhlkorper, insbeson- 
dere die Kontur der Basisplatte, an die Geometrie des Liif- 
tungskanals anzupassen. Aus diesem Grund werden derar- 
tige Kuhlkorper haufig im DruckguBverfahren hergestellt, 
da hier der Gestaltungsvielfalt bezuglich der geometrischen 
Form der Basisplatte kaum Grenzen gesetzt sind. Allerdings 
ist die Kiihlwirkung derartiger Kuhlkorper im Vergleich zu 
solchen Kuhlkorpern, die im RieBpressverfahren hergestellt 35 
werden, relativ gering. Insbesondere konnen im RieBpress- 
verfahren geringere Abstande der Kiihldorne erreicht wer- 
den, so daB eine relativ groBere Oberflache bei gleicher 
Grundflachc der Basisplatte zur Vcrfugung stcht. 
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[0007] Die Aufgabe wird gernaB der Erfindung dadurch 
gelost, daB der Rohling nach dem RieBpressvorgang durch 
an den Domen angreifende AusstoBmittel aus der Matrize 
ausgestoBen wird. Dabei ist vorgesehen, daB die Dome vor 
dem AusstoBen im Werkzeug abgelangt werden, und die 
AusstoBmittel an den freien Stirnflachen der Dome angrei- 
fen. Diese MaBnahmen haben den Vorteil, daB auf beson- 
dere und separate Auswerfer verzichtet werden kann. Die 
Kraft zum AusstoBen des Rohlings aus der Matrize wirkt als 
Druckkraft auf die Dome, so daB ein AbreiBen derselben 
nicht zu befurchten ist. 

[0008] Aufgrund der Tats ache, daB keine separaten Aus- 
werfer vorhanden sind, die unmittelbar an der Basisplatte 
angreifen, weist ein mit diesem Verfahren hergestellter 
Kuhlkorper keine Dom-Fehlstellen zwischen den Kuhldo- 
men auf. Es ist somit moglich, einen Kuhlkorper mit einer 
im wesentlichen homogenen Verteiiung der Kuhldome her- 
zustellen. 

[0009] Das AusstoBen des Kuhlkorperrohlings kann durch 
AusstoBmittel erfolgen, die einen separaten Antrieb aufwei- 
sen. Es ist jedoch zweckmafiig, wenn das AusstoBen des 
Kuhlkorperrohlings durch die Riickholbewegung des Stem- 
pels bewirkt wird. Die Matrize zur Herstellung des Kiihlkor- 
pers kann demnach in der RieBpressvorrichtung verbleiben. 
Es ist lcdiglich erforderlich, das Auswcrfcrmittcl untcrhalb 
der Matrize zu plazieren. Dies kann durch eine Bewegung 
erfolgen, mit der gleichzeitig das Abschneiden der Kuhl- 
dome auf die gewunschte Lange erfolgt. 
[0010] GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsforrn der 
Erfindung ist vorgesehen, daB die AusstoBmittel an wenig- 
stens zwei, vorzugsweise an einer Vielzahl von im wesentli- 
chen gleichmaBig verteilten Kiihldorne angreifen. Beson- 
ders zweckmaBig wird es sein, wenn die AusstoBmittel an 
alien Kuhldornen angreifen. Dies hat den Vorteil, daB die er- 
forderliche AusstoBkraft gleichmaBig auf die Kuhldome und 
in die Basisplatte eingebracht wird. Eine Verformung der 
Basisplatte ist demnach nicht zu befurchten. Es ist daher 
moglich, einen Kuhlkorper herzustellen, dessen Basisplatte 
in der Draufsicht cine asymmctrischc Form aufweist. Auch 



[0004] Beim Herstellen eines Kuhlkorpers durch RieB- 40 kann die Basisplatte relativ diinn ausgebildet werden. Es ist 



pressen wird ein Halbzeug in das FlieBpresswerkzeug einge 
legt, und das Material flieBt durch Einwirkung eines Stem- 
pels durch Offnungen einer Matrize, so daB die Kuhldome 
erzeugt werden. Nach dem FieBpressvorgang wird der Kiihi- 
korperrohling mittels Auswerfer, die zwischen den Kuhldo- 45 
men an der Basisplatte angreifen, aus dem FlieBpresswerk- 
zeug herausgezogen. Beim Herausziehen der Kuhldome aus 
der Matrize besteht zum einen die Gefahr, daB die Kiihl- 
dorne abreiBen. Zum anderen erfordern die Auswerfer einen 
relativ groBen Platzbedarf, so daB in dem Bereich, in dem 50 
die Auswerfer an der Basisplatte angreifen, wenigstens ein 
Kiihldom, wenn nicht sogar mehrere Kuhldome fehlen. 
Hicrdurch wird die wirksamc Kiihlflache herabgesctzt. 
[0005] Weiterhin besteht ein Nachteil darin, daB die Basis- 
platte relativ massiv ausgebildet sein muB, um die hohen 55 
einwirkenden Krafte beim Herausziehen des Kuhlkorper- 
rohlings aus der Matrize aufnehmen zu konnen. Es kommt 
hierbei haufig zu Verformungen, so daB die Basisplatte Un- 
ebenheiren aufweisen kann. Femer mussen die Auswerfer 
syrnmetrisch an der ebenfalls symmetrischen Basisplatte an- 
greifen, was letztlich dazu ftthrt, daB der Gestaltungsvielfalt 
in bezug auf die Kontur der Basisplatte Grenzen gesetzt 
sind. 

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zum Herstellen eines Kuhlkorpers' mittels 
RieBpressen bereitzustellen, mit dem die Nachteile des bis- 
her eingesetzten FlieBpressverfahrens vermieden werden 
konnen. 
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daher moglich, den Kuhlkorper an die Geometrie des Luf- 
tungskanals nahezu beliebig anzupassen. Weiterhin kann die 
Geometrie des Kuhlkorpers beziiglich der Anstromung opti- 
miert werden. Es ist beispielsweise moglich, daB der Kuhl- 
korper in der Draufsicht eine tropfenformige Gestalt hat. 
[0011] Aufgrund der Tatsache, daB die Kuhldome mittels 
einer Druckkraft aus der PreBmatrize ausgestoBen werden, 
konnen die Durchmesser der Kuhldome relativ gering ge- 
wahlt werden. Es kann beispielsweise vorgesehen werden, 
daB das Verhaltnis der Lange zur Dicke der Kuhldome gro- 
Ber als 10 ist. Der Durchmesser der Kuhldome kann bei- 
spielsweise lediglich 2 bis 4 mm betragen. Es ist ofTensicht- 
lich, daB bei einer gleichen Grundflachc der Basisplatte im 
Verhaltnis zu herkomrnlichen Kuhlkorpern eine groBere 
Kiihlflache bereitgestellt werden kann. Zudem ist es mog- 
lich, die Abstande der Kuhldome untereinander zu verrinr 
gern, wodurch ebenfalls eine Erhohung der Kiihlflache in 
bezug auf die Basisflache des Kuhlkorpers erreicht wird. 
[0012] Grundsatzlich konnen die Dome des Korpers auch 
hohl ausgebildet sein. Hier ist es erforderlich, daB der Stem- 
pel beim VorwartsflieBpressen entsprechende Vorspriinge 
aufweist, der durch Locher im Halbzeug und Matrize hin- 
durchgreift. Beim RuckwarlsflieBpressen isl der Gegenhal- 
ter mit entsprechenden Vorspriingen versehen, der durch 
Durchbrechungen im Halbzeug und in der Matrize im Stem- 
pel hindurchgreift. Beim Abiangen mussen die hohlen 
Dome gefullt werden, um deren Abquetschen zu vermeiden. 
Dies kann durch eingreifende Sufte oder dergleichen be- 
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wirkt werden. 

[0013] Die Erfindung wird im folgenden anhand der sche- 
matischen Zeichnung naher erlautert. Die einzige Figur 
zeigt einen Kuhlkorper nach dem HieBpressvorgang und 
vor dem AusstoBvorgang. 5 
[0014] Der in der Zeichnung dargestellte Rohling 11 ist 
durch einen HieBpressvorgang hergestellt worden. Dazu ist 
ein blockformiges Halbzeug 12 inittels eines Stempels 13 
durch die Offhungen 14 einer Matrize 15 des Fliefipress- 
werkzeuges gepreBt worden. Es erfolgt eine Verringerung 10 
der Dickc untcr Bildung der Basisplattc 16 und der Dome 
17. Die Dome 17 konnen eine zylindrische Gestalt oder ei- 
nen anderen Querschnitt aufweisen. Bei einem Kuhlkorper 
stellen die Dome 17 Kiihldome dar. 

[0015] Unmittelbar nach dem FlieBpressvorgang weisen 15 
die Dome 17 in der Regel unterschiedliche Langen auf. Es 
ist daher vorgesehen, daB vor dem AusstoBen des Rohlings 
11 aus der Matrize 15 eine Ablangung der Dome 17, bei- 
spielsweise entlang der Linie 18, erfolgt. Die Ablangung 
kann dabei einheitlich auf die gewiinschte Endlange erfol- 20 
gen. Dadurch wird erreicht, daB die freien Stirnflachen 19 
der Kiihldome in einer Ebene liegen. 

[0016] Unterhalb der Matrize 15 befinden sich AusstoB- 
mittel 20, die mit einer Vielzahl von Auswerferzapfen 21 
verschen sind. Die Anzahl und die Anordnung der Auswcr- 25 
ferzapfen 21 sind so gewahlt, daB jedem Dom 17 ein Aus- 
werferzapfen 21 zugeordnet ist, der mit der entsprechenden 
Offnung 14 in der Matrize 15 korrespondiert. Grundsatziich 
ist es jedoch moglich, weniger Auswerferzapfen 21 als 
Dome 17 vorzusehen, solange ein gleichmaBiges Angreifen 30 
des AusstoBmittels 20 an den Rohling 11 erreicht wird. Die 
Lange der Auswerferzapfen 21 entspricht im wesentlichen 
der Dicke der Matrize 15 und ist vorzugsweise geringfugig 
groBer. 

[0017] Zum AusstoBen des Rohlings 11 werden die Aus- 35 
stoBmittel 20 in Richtung des Pfeiles 22 nach oben bewegt, 
so daB die AusstoBzapfen 21 an den freien Stirnflachen 19 
der Dome 17 anliegen. Im weiteren Verlauf der Hubbewe- 
gung in Richtung des Pfeiles 22 wird der Kuhlkorpcrrohling 
11 aus der Matrize 15 gedruckt, Diese Hubbewegung in 40 
Richtung des Pfeiles 22 kann mit der Aufwartsbewegung 
des Stempels 13 verbunden sein. Es ist offensichtlich, daB 
durch diese Vorgehensweise eine minimaie Belastung des 
Korpers beim AusstoBen erfolgt. Es ist daher moglich, eine 
relativ dunne Basispiatte 16 und relativ schlanke Dome 17 45 
vorzusehen. 

[0018] Die Dome 17 werden aus der Matrize 15 gedruckt 
und, nicht wie vorher tiblich, gezogen, so daB ein AbreiBen 
der Dome 17 nicht zu befurchten ist. Besonders vorteilhaft 
ist es jedoch, daB die Dome 17 nahezu beliebig und insbe- 50 
sondere in einer homogenen Verteilung an der Basispiatte 
16 angeordnet sein konnen. Auch ist es aufgrund der gleich- 
maBigcn Kraftcinlcitung beim AusstoBen moglich, daB die 
Basispiatte 16 eine beliebige Kontur aufweist. Die Basis- 
piatte 16 kann demnach in einfacher Weise an die geometri- 55 
schen Bedingungen im Luftungskanai angepaBt oder aber 
bezuglich der Anstrombedingungen optimiert ausgebildet 
sein. Es konnen somit die Vorteile des DruckguBverfahrens 
und des FlieBpressverfahrens kombiniert. werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Korpers init davon 
abstehenden Domen (17), insbesondere eines Kuhlkor- 
pers, durch FlieBpressen im Vor- , Riickwarts und Quer- 65 
pressverfahren, bei welchem das Material eines Halb- 
zeugs (12) mittels eines Stempels (13) durch Offnun- 
gen einer Matrize (15) im Stempel oder Gegenhalter 
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unter Bildung der Dome (17) gepreBt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dome (17) vor dem Aussto- 
Ben im Werkzeug abgelangt werden. 

2. Verfahren zum Herstellen eines Korpers mit davon 
abstehenden Domen (17), insbesondere eines Kuhlkor- 
pers, durch FlieBpressen im Vor-, Riickwarts und Quer- 
pressverfahren, bei welchem das Material eines Halb- 
zeugs (12) mittels eines Stempels (13) durch Offnun- 
gen einer Matrize (15) im Stempel (13) oder Gegenhal- 
ter unter Bildung der Dome gepreBt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der so crstclltc Rohling (11) nach 
dem FlieBpressvorgang durch an den Domen (17) an- 
greifenden AusstoBmittel (20) aus der Matrize (15) 
ausgestoBen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dome (17) vor dem AusstoBen im Werk- 
zeug abgelangt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AusstoBmittel (20) an 
den freien Stirnflachen (19) der Dome (17) angreifen. 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da- . 
durch gekennzeichnet, daB der Rohling (11) beim 
Ruckhub des Stempels (13) aus der Matrize (15) ausge- 
stoBen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriichc 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AusstoBmittel (20) an 
wenigstens zwei, vorzugsweise an einer Vielzahl von 
gleichmaBig auf der Basispiatte (16) verteilten Domen 
(17) angreifen. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AusstoBmittel (20) an 
alien Domen (17) angreifen. 

8. In einem Fliesspress werkzeug durch FlieBpressen 
hergestellter Korper mit einer Vielzahl von Domen 
(17), die von einer Basispiatte (16) ausgehen, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Korper iiber seine Dome (17) 
aus dem FlieBpresswerkzeug ausgestoBen worden ist, 
und daB die Dome (17) homogen verteilt zwischen den 
Domen an der Basisplattc (16) angeordnet sind. 

9. Korper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verhaltnis der Lange zur Dicke der Dome gro- 
Ber als 10 ist. 

10. Korper nach einem der Anspruche 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstand der Dome dem 
1- bis 2-fachen des Durchmessers der Dome entspricht. 

11. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der Dome 
2 bis 6 mm, insbesondere 2 bis 4 mm, betragt. 

12. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest eine leil der 
Dome hohl ausgebildet ist. 

13. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Basisplattc (16) cine 
asymmetrische Form aufweist. 

14. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 13. da- 
durch gekennzeichnet, daB der Korper aus einem Alu- 
miniumwerkstoff oder einem Magnesium werkstoff be- 
steht. 

15. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 13. da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Korper aus einem Kup- 
ferwerkstoff besteht. 

16. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 13. da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Korper aus einem (lieB- 
pressfahigen Eisenmetallwerkstoff oder Stahl besteht. 

17. Korper nach einem der Anspruche 8 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB er als Kuhlkorper ausgebil- 
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AN: PAT 2001-617396 

TI : Method for producing cooling on cooling block via a press 

process through a matrix and with a shaped ejector to remove 
the block from the press 

PN: DE10014459-A1 

PD: 11.10.2001 

AB: NOVELTY - A method for producing cooling blocks with 

attached cooling fins, or cooling stubs comprises a press 
process where a block of material is pressed through a matrix 
to form a base block (16) with attached fins (11) . The fins are 
cropped to the required length and the block and fins are 
removed using an ejector (20) with press fingers (21) which 
press onto the ends of the fins to prevent them being torn off 
when pushed out of the matrix. The press action can be vertical 
of horizontal. The ejector drive can be directly coupled to the 
press.; USE - All shapes and sizes of cooling blocks ADVANTAGE - 
Rapid throughput rate, reduced damage risk to cooling fins 
DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a schematic of 
the press action. Press matrix 15 Cooling block base 12 Cooling 
fins 11 Ejector 20 Press 13 
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